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Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung Von Kraf tstof fhochdruckspeichern 

5 Die Erfindung betrifft einen Kraf tstof f hochdruckspeicher fur 
ein 'Kraftstof f einsprit zsystem einer Brennkraf tmaschine,' mit 
einem rohrai?tigen Grundkorper, mit mehreren Anschlussen und 
mit mindestens einem Bef estigungselement , wobei der rohrarti- 
ge Grundkorper mit den Anschlussen sowie mit dem Bef esti- 
10- gungselement einstiickig ausgebildet ist. 

Aus der DE 295 21 402 Ul- ist ein Kraf tstof f hochdruckspeicher 
bekannt, der als , rohrartiger Gruhdk6rper . durch' Schmieden ge- 
formt ist, mit ebenfalls durch Schmieden, einstiickig ange- • 
15 ' formten Anschlussen und Befestigungselementen.. Fur jede* Mo- ■ 
torvariante werden die Anschlusse sowie die Bef estigungsele- 
mente jeweils passgenau am • rohrf ormigen Grundkorper ausgebil- 
det , wodurch fur jede Motorvariante' jeweils ein anderer 
Schmiederohlinge benotigt wird. Insbesondere bei Kleinserien. 
20 ergeben sich .hierdurch sehr hohe Stuckkosten. 

Urn die Kosten fur derartig, • geschmiedete kraftstof f hochdruck- 
speicher zu reduzieren schlagt.die DE 199 36 534 Al vor, den 
rohrf ormigen Grundkorper mit einer durchgehenden Anschluss- 
leiste auszubilden. In der durchgehenden . Anschlussleiste kon- 
nen die Anschlusse . j e nach Bedarf durch Bohren eingebracht 
werden.. Die Bef estigungselemente werden entweder mit Befesti- 
' gungslaschen auf den rohrf Srmigen Grundkoper f estgeklemmt' or- 
der angeschweifit . Die geklemmten Bef estigungslaschen benoti- 
30 gen allerdih^s einen zusatzlichen Raumbedarf und konnen sich 
mit der Zeit losen. Bei den angeschweiftten Bef estigungsla- 
schen muss, auf Grund des SchweiBvprgangs, beim Aufbringen 
der SchweiJinahte ein gewisser Abstand zwischen den einzelnen 
Bef estigungslaschen eingehalten werden. Dies kann dazu fuh- 
35 ren, dass bei sehr kompakten Kraf tstof fverteilern die Baugro- 
fie des Verteilers weitgehend durch die Bef estigungslaschen 
vorgegeben wird. . 




■ r u # 



Daruber hinaus ■ besteht bei. alien geschmiedeten Kraf tsto.f f ver- 
teilern der Nachteil, dass der Druckispeicher durch einen teu- 
ren und komplizierten Tief lochbohrvorgang im Schmiedegrund- 
korper hergestellt werden muss. 

i 

Aufgabe : der Erfindung ist es, ein einf aches und kostengunsti- 
ges Verfahren zum Herstellen eines Kraf tstof f hbchdruckspei- 
cher bereitzustellen. 

Die Aufgabe wird gelost durch die Merkmale des unabhangigen 
Patentanspnichs . Vorteilhaf te Ausgestaltung der Erfindung 
sind in den Unteranspruchen gekennzeichnet . 

' Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus/ dass ein Hohlprofil 
des rohrartigen Grundkorpers mit mindestens einer Anschluss- 
leiste und/oder einer Bef estigungsleiste prof ilstranggepresst 
wird. Das Prof ilstrangpressen* bietet . den' Vorteil, dass der 
Kraf tstof f hochdruckspeicher auf einf ache Weise individuell an 
die Motdrgegebenheiten angepasst werden kann. Das Hohlprofil 
.verlasst die Prof ilstrangpresse zunachst in Form eines langen 
1 Prof ilrohlirigs. Aus einem Prof ilrohling lassen sich mehrexe 
Kraf tstof f hochdruckspeicher herstellen. Hierzu wird der Pro- 
filrohling. in mehrere Stucke geteilt. Jedes Teilstuck wird 
derart von Prof ilrohling abgetrennt, das es bereits die ge- 
wiinschte Lange besitzt. Da durch das Prof ilstrangpressen be- 
reits ein Hohlprofil ausgebildet wird, entfallt der sonst. 
notwendige, teure und komplizierte Tief lochbohrvorgang . 

In die einstuckig mit dem Grundkorper ausgebildeten An- 
schlussleiste konnen die Anschliisse in nahezu beliebigen Ab- 
stand zueinander eingebracht werden. Das Einbringen der An- 
schliisse erfolgt vorzugsweise durch Bohren. Der minimale Ab- 
stand der einzelnen Anschliisse zueinander ist nur durch die 
Bauteilfestigkeit beschrankt, d.'h.. es muss lediglich eine mi- 
nimale Wandstarke zwischen den einzelnen Anschlussen ein- 
gehalten werden. Hierdurch lassen sich die Anschlusse indivi- 
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duell und preisgiinstig an die. einzelnen Motorv.arianten anpas- 
sen. In gleicher Wei.se erfolgt das Einbringen der Befesti- 
gungsbohrung in .die • Bef estigungsleiste . Das Verfahfen ermog- 
licht somit das Herstellen sehr kompakter Kraf tstof fhoch- 
. 5 ' druckspe'iche . , 

Anderungen des Pfofils lassen sich mit dem Verfahren eben- 
fails schnell.und preiswert realisieren, da fur unterschied- 
liche Profile lediglich die Pressmatrit ze ausgewechselt wer- 
10 den muss. Diese ist aufgrund ihres einfachen Aufbaus sehr 
kostengiinstig . . 

■ M Der vorgeschlagene Kraf tstof f hochdruckspeicher ist somit im 
Vergleich zu den bisherigen Losungen wesehtlicher einfacher 
15 und kostengunstiger herstellbar. Durch das Verfahren lassen 
sich. insbesondere auch fur Kleinserie'n oder Prdtotypen kos- 
tengunstige Kraf tstof f hochdruckspeicher realisieren. 

'In einer besonders vorteilhaf ten Ausgestaltung der Erfindurig 
20 wird nachdem die Anschlussbohrung in die Anschlussleitung 

eingebracht sind, oder die Bef estigungsbohrungen in die Be- 
festigungsleiste eingebracht sind/- das uberflussige Material 
zwischen den einzelnen Bohrungen durch ein Trennverf ahren aus 
den entsprechenden Leisten herausgetrennt - Hierdurch ergeben 

• sich -einzelne Anschlussstutzen beziehungsweise Bef estigungs- 
elemente anstelle der Leisten. Durch das Heraustrennen des u- 
berflussigen .Materials ergibt- sich ein besonders gewichtsop- 
timierter Kraf tstof f hochdruckspeicher Z urn Heraustrennen des 
uberf lussigen Materials eignen sich alle bekannten Trennver- 
30 f ahren, besonders vorteilhaf t sind spanabhebende Verfahren 
wie Frasen oder Hobeln. 

Eine weitere, bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, die Oberflache des Kraf tstpf f hochdruckspeichers durch 
35 Kaltumf ormung zusatzlich zu verfestigen. Die Kaltumf ormung 
lasst sich beispielsweise durch Nachziehen des' Rohrprofils 
durch eine gefingfiigig kleihere Pressmatrize erreichen. 
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Ausf'uhrungsbeispiele der Erfindung werden 'im folgendei} anhand 
der schematischen Zeichnungen erlautert . • Es zeigt: x 

Figur 1 . einen Langsschnitt durch einen Kraf tstof f hoch- 
druckspeicher , , mit zwei Anschlussleisten sowie einer Befesti- 
gung'sleiste, . . 

'' » 
Figur 2 einen Querschnitt durch den 'selben Kraf tstof fhoch- 
druckspeicher , 

Figur 3 einen Kraf tstof fhochdruckspeibher bei demdas ub.er- 
flussige Material zwischen den einzelnen Anschlussbohriangen 
durch ein Trennverf ahren aus den. Anschlussleisten herausge- 
trennt wurde., • *■ 

Figur 1 zeigt einen Langsschnitt durch den Kraf tstof £hoch- . 
druckspeicher. Der Kraf tstof fhochdruckspeicher 1 besteht aus 
einem rohrartigen Grundkorper 2 mit diner ersten Ahschluss- 
leiste- 5, einer zweiten Anschlussleite 6 sowi,e einer Befesti- 
gungsleiste 1 ,. die einstuckig mit deia rohrartigen Grundkorper 
ausge'bildet sihd. Des weiteren weist der .Kraf tstof fhochdruck- 
speicher 1 eine .Langsbohrung 13 auf," die 'den . Kraf tstof fhoch- 
druckspeicher bildet. In die erste Anscftlussleiste 5 ist ein 
erster Anschluss 3 eingebracht der dazu dient- den Kraftstoff- 
hochdruckspeicher 1 .mit Kraft stoff zu versorgen . In die.zwei- 
te Anschlussleiste 6 sind ein zweiter und ein dritter An- 
schluss 4 . eingebracht die, uber nicht dargesf elite Leitungen, 
mit den Einspritzventile verbunden sind. Die Bef estigungs- , 
leiste 7 weist Bef estigungsbohrungen 8 auf.- Die Bef estigurigs- 
bohrungen sind vorzugsweise als Durchgangsbohrung ausgebildet 
und dienen zur Aiifnahme von Bef estigungsschraube mit denen 
der Kraf tstof fhochdruckspeicher 1 . an der Brerinkraf tmaschine 
befestigt wird. Die Anschlusse 3, 4 sowie die Durchgangsboh- 
rungen 8 werden vorzugsweise durch Bohren hergestellt . 



Figur .2 zeigt • einen Querschnitt des in "Figur 1 beschriebenen 
Kraf tstoff hochdruckspeichers 1. Das Querschnittsprof il mit 
der Langsbohrung 13' wird durch Strangpressen hergestellt. 
3eim Strangpressen wird ein axif die Presstemperatur erwarmter 
.Metallblqck 'in ein zylinderf ormigen Auf nahmerohr der Presse 
gegeben und mxttels eines Stempeldrucks durch eine mit dem 
gewunschten. Profil versehene Matrize s gepresst. Z'ur Erzeugung 
des, Hohlprof ils wird beim Strangpressen der Block vorher ge- 

-locht und das Metall " mittels eines am Presstempel angeordne- 
ten Dofns durch den. verbleibenden Raum ; - zwischen ;der Matrizen- 

l 'offnung und dem Dorn hindurchgepresst . Na'ch dem Strangpressen 
miissen lediglich no'ch die' Anschltisse 3, 4 sowie die Befesti- 
gungsbohrungen. 8 in dem Kraf tstoff hochdruckspeicher 1 einge- 

■bracht werden und die offenen Enden der Langsbohrung 13 durch 

.entsprechende, nicht dargestellte Verschl.ussstopf en ver- ' .. 
schlosseh werden. Selbstverst^ndlich. ist die Anzahl, ■ die Lage 
und die Form der Anschltisse nicht /auf das Ausf tihrungsbeispiel 
beschrankt. , Die maximal e Anzahl von Ans'chliissen ergibt sich 
durch den Durchmesser der Anschltisse und .die minima'l' erf or- 
derliche Wandstarke zwischen den elhzelnen Ansch'lussen . . Die 
Anschltisse miissen nicht, wie im Ausf iihrungsbeispiel • gezeigt , 
radial in die Langsbohrung 13 einmiinden sdndern . konnen bei- 
spielsweise auch tangential zur Langsbohrung 13 verlauf en . 
Aiich Abweichung^n vom kreisf ormigen Querschnitt der Anschltis- 
se sind moglich wie beispi'elsweise elliptische .Querschnitte. 

Urn das Gewicht des' Kraf tstoff hochdruckspeichers 1 zu minimi e- 
ren ist.e.s besonders .vorteilhaf t das uberfllissige Material 
'zwischen den Anschlussbohrungen 3, 4 sowie zwischen. den ein- 
zelnen .Bef est igungsbohrungen 8 durch ein Trehnverf ahr.en aus 
den Anschlussleisten 5, 6 beziehungsweise der Bef estigungs- 
leise 7 heraus zu trennen. Figur 3 zeigt einen Kraftstoff- 
hochdruckspeicher 1 bei dem das tiberf ltissige Material aus den 
Anschlussleisten 5, ;6, herausgetrennt wurde. Dadurch ergeben 
sich anstelle der ersten bzw. zweiten Anschlussleiste 5, 6 
lediglich drei Anschlussstutzen 9, 14 und 15. Auf diese Weise 
iksst sich das Gewicht des Kraf tstoff hochdruckspeichers 1 er- 
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heblich reduzieren ohne die Festigkeit des Bauteil.s zu ver- 1 
ringern. Als Trennverf ahren eignet sich vorzugsweise ein 
Frasverf ahren 'wodurch das Abtrennen des uberf lussigen Materi- 
als auf sehr einfache und kostengunstige Weise erfolgen kann. 

*5 ' 

Das vorgeschlagene Verfahreri ist somit geeignet auf sehr kos- 
tengunstige Weise einen Kraf tstof f hochdruckspeicher bestehend 
aus einem rohrartigen Grundkorper mit einstuckig ausgebilde- 
ten Anschlussleisteft und mindestens einer Bef estigungsleiste 
10 auszubilden. Die Lage' der Anschlusse lasst sich entlang de£ 
Anschlussleisten beliebig frei wahlen. Die Anschlusse konnen 
dabei in einem sehr engem Abstand zueinander eingebracht wer- 
den. Ebenso lassen sich die Beif estigungsbohrungen in einem 
sehr engen Abstand zueinander .anordnen. Durch ein Trerinver- ■ 
15 -f ahren kann das uberf lussige Material von Kraf tstof f hoch- 
druckspeicher kostengunstig abtrennen werden, wodprch sich 
eine Gewichtsminimierung des Kraf tstof fhochdruckspeichers er- 
zielen lasst. 

20 ' 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kraf tstof f hochdruckspei 
chers (1) fur ein Kraf tstof f einsprit zsystem einer Brenn 
kraf tmaschine, mit 

e'inem rohrartigen Grundkorper- (2), 

mindestens einem Anschluss fur die . Kraf tstof fzufuhr (3) 
mindestens einem Anschluss fiir die Kraf tstof fabfuhr (4) 
und 

mindestens einem Bef estigungselemeht , 

wobei der rohrartige Grundkorper (2). mit den Anschlus-, 
■ sen(3.) (4) und dem 'Bef estigungselement einstiickig ausge- 
bildet ist, 

dadurch gekennzeichnet , dass 

ein Hohlprofil des rohrartige Grundkorper (2) jnit min- 
destens einer Anschlussleiste (5). (6) und/oder einer Be- 
f estigungsleiste (7 ) prof ilstranggepresst wird. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Kraf tstof fhochdruckspei 
•chers i (1) nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet:/ dass 

durch ein Trennverf ahren aus der Anschlussleiste (5) (6) 
- beziehungsweise der Bef estigungsleiste (7) uberflussige 
Material herausgetrennt wird und einzelne Anschlussstut 
zen (9) beziehungsweise Bef estigungselemerite stehen 
bleiben. 

3. Verfahren zur Herstellung eines Kraf tstof f hochdruckspei 
chers (1) nach einem der ^ yorhergehenden Anspruche, . 
dadurch gekennzeichnet:, dass 

durch eine Kaltumf ormung des Kraf tstof f hochdruckspei- 
, chers eine Verfestigung der Oberflache erzielt wird. 
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Zusammenf as sung ■ 

* * 
i • t 

Verfahren zur Herstellung von Kraf tstof f hochdruckspeichern 

Die Erfindung befcrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
£raf tstof fhochdruckspeichers 1 fur ein Kraf tstof f einsprit z- 
' system einer Brennkraf tmaschine mit einem rohrartigen Grund- 
k6per 2, mit mindestens. einem Anschluss fur die Kraft stoffzu 
fuhr 3 sowie mindestens einem Anschluss fur die Kraftstoffab 
fuhr* mit mindestens einem Bef estigungselement , wobei der. 
rohrartige Gxuhdkor^er 2 mit den Anschliissen 3, 4 lind dem Be 
f estigungselement Eins'tuck ausgebildet istl Das 'Hohlprofil 
des rohrartigen Girundkorpers wird mit den Anschlussleisten 5 
6 sowie der Bef estigungsleiste 7 prof ils'trangepresst . 

» * i . ; 

Figur 2 " * ' 
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